
































































































El	 presente	 trabajo	 de	 Fin	 de	 Máster	 presenta	 el	 desarrollo	 de	 un	 Plan	 de	
Mantenimiento	para	una	planta	de	ensamblaje	de	motocicletas,	ubicada	en	la	costa	del	
Pacífico	del	Ecuador,	la	cual	se	localiza	en	un	parque	industrial	de	grandes	dimensiones,	




que	 está	 expuesta	 a	 altas	 temperaturas,	 bordeando	 los	 35	 grados	 la	mayor	 parte	 del	
año,	es	por	esto	que	puede	acercarse	al	medio	de	donde	 la	marca	procede	y	con	una	




La	 implementación	 de	 un	 Plan	 de	 Mantenimiento,	 es	 uno	 de	 los	 procesos	 más	
importantes	 en	 una	 empresa,	 fabrica	 o	 industria,	 en	 donde	 se	 realicen	 procesos	 en	
línea,	e	intervenga	maquinaria	de	la	que	dependan	dichos	procesos.	Dicho	plan	ayudará	
a	 evitar	 el	 fallo	 repentino	 de	 máquinas	 y	 detener	 el	 proceso	 de	 producción,	 lo	 que	
conlleva	 a	 mejorar	 la	 misma,	 mediante	 los	 3	 tipos	 de	 mantenimiento.	 Pero	 nos	
enfocaremos	más	 en	mejorar	 el	 desarrollo	 de	 producción,	mediante	 la	 aplicación	 del	
TPM	 (Mantenimiento	 Productivo	 Total),	 empezando	 por	 analizar	 la	 empresa	 en	 su	
estado	actual	y	la	manera	de	proceder	de	los	empleados	principalmente	en	la	planta	de	
ensamblaje,	 que	 es	 el	 lugar	 óptimo	 en	 donde	 se	 puede	 mejorar	 los	 niveles	 de	
producción	 y	 obtener	 una	 mejora	 en	 la	 calidad	 del	 producto	 final;	 todo	 esto	
interviniendo	 en	 el	 trabajo	 diario	 que	 realizan	 los	 mecánicos,	 mediante	 la	
implementación	del	método	de	Mejora	Continua			“5	S”	.	Que	mediante	cambios	en	las	









































































































































































































































































	Nos	hemos	propuesto	 como	objetivo	principal,	 el	 realizar	un	análisis	del	estado	de	 la	
empresa,	para	posteriormente	proponer	un	plan	de	mejora,	basándonos	en	el	estudio	
del	 mantenimiento	 y	 la	 práctica	 del	 	 “Kaizen”	 término	 japonés	 que	 traducido	 al	
castellano,	sería	“mejora	continua”.	Se	detallará	posteriormente	este	proceso	así	como	








con	 la	 adquisición	 de	 las	 tecnologías	 que	 se	 utilizan	 en	 los	 procesos	 de	
ensamblaje.	
	






• Garantizar	una	 continua	prestación	de	 servicios	de	 reparación	y	producción	de	
piezas	 de	 diferentes	 materiales,	 gracias	 al	 perfecto	 funcionamiento	 de	 la	
maquinaria.	
	







• Realizar	 y	 mantener	 un	 inventario	 técnico	 actualizado	 de	 la	 maquinaria,	
accesorios,	materiales	y	partes	para	el	ensamblaje	de	las	motos.	
	
• Establecer	 la	organización,	métodos	y	procedimientos	para	el	 cumplimiento	en	
forma	 permanente	 de	 los	 programas	 de	 mantenimiento	 preventivo	 diseñados	
para	cada	una	de	las	secciones	de	la	planta.	
	
• Suministrar	 a	 las	 directivas	 de	 la	 institución	 y	 demás	 dependencias	 el	
cronograma	de	mantenimiento	para	que	estas	actúen	coordinadamente,	de	igual	


































Como	 indicadores	 de	 eficiencia	 del	 Mantenimiento	 se	 han	 establecido	 los	
siguientes:	
	




































91.7	 84.6	 7.1	 Mejorable	 INTERVENCIÓN	
Información	
(Alcance	a	usuarios)	





95.1	 76.6	 18.5	 Óptimo	 NINGUNA	
Seguridad	
(producto	final)	




93,5	 88.3	 5.2	 Óptimo	 NINGUNA	




91.1	 88.8	 3.7	 Mejorable	 OPTIMIZAR	
Eficiencia	del	
Mantenimiento	










Información.	 Provisión	 sistemática	 de	 información	 que	 hace	 referencia	 a	 las	
motocicletas	y	de	todos	sus	sistemas,	cuidados	y	accesorios.	
	






















































































triciclos	 o	 trimotos	 motorizados	 de	 transporte	 ligero	 de	 gran	 implantación	 en	 India.	
Durante	 la	 década	 pasada	 la	 compañía	 dio	 un	 giro	 exitoso	 en	 su	 estrategia	 comercial	


















la	 empresa	 Indian	 Motos	 Inmot	 S.A,	 siendo	 ésta	 la	 empresa	 que	 se	 encarga	 del	
ensamblaje	y	comercialización	de	Bajaj	en	el	Ecuador.	
	 16	
Indian	 Motos	 comenzó	 sus	 actividades	 de	 ensamblaje	 en	 su	 planta	 ubicada	 en	

















Nuestra	mentalidad	 actual	 es	 creadora	 y	 renovadora	 esto	 nos	 permite	 ejercer	

















• Ofrecer	 un	 servicio	 integrado	de	 calidad	 en	 la	 distribución	 y	 venta	de	motos	 y	
repuestos	originales	que	nos	defina	como	los	mejores	en	el	territorio.	
	










• Realizar	 acuerdos	 y	 alianzas	 estratégicas	 con	 empresas	 de	 misión,	 visión	 y	
valores	 en	 sintonía	 con	 los	nuestros	para	poder	 juntos	 lograr	 nuestra	misión	 y	
valores.	[3]	
	


















con	 el	 que	 comparten	 beneficios	 tales	 como	 aduanas,	 transportes,	 puerto	 de	
desembarque	 y	 otros	 mas.	 Esta	 gran	 planta	 se	 encuentra	 en	 la	 cuidad	 de	 Manta	 –	
























El	 área	designada	a	 las	bodegas	para	 las	motocicletas	ensambladas,	 así	 como	 los	CKD	
(Kits	de	ensamblaje),	se	encuentran	dentro	del	grupo	de	LOGIMANTA.	Dicha	área	está	
debidamente	señalizada	y	tiene	todos	los	sistemas	de	seguridad	que	indican	las	normas	
nacionales	 de	 embodegaje	 industrial	 para	 el	 Ecuador,	 cuyos	 requerimientos	 son	




































3000m2	 en	 donde	 las	 áreas	 más	 grandes	 son	 las	 bodegas,	 tanto	 de	 producto	
terminado(642m2),	como	de	el	almacén	de	CKD	o	Kits	de	ensamblaje	 (550	m2),	dichos	



























Indian	 Motos	 cuenta	 con	 oficinas	 administrativas,	 ventas	 y	 talleres	 en	 la	 ciudad	 de	
Cuenca,	 desde	 donde	 se	 realizan	 todas	 las	 tareas	 de	mercadeo	 y	 toma	 de	 decisiones	





Para	 seguir	 con	 la	 línea	 de	 comercialización	 y	 despacho	 de	motocicletas,	 la	 empresa	
cuenta	con	el	personal	necesario	para	llevar	las	operaciones	típicas	para	delegar	a	cada	
involucrado	 en	 dicho	 proceso,	 pues	 una	 vez	 por	 semana	 se	 junta	 la	 información	
contenida	por	el	personal	administrativo,	de	operaciones	y	logística	para	determinar	la	












• A	 de	 revisarse	 las	 motocicletas	 que	 se	 encuentren	 en	 almacenamiento	 y	 en	





























La	 empresa	 cuenta	 con	 bodega	 de	 piezas	 o	 CKD	 que	 son	 los	 kits	 de	 ensamblaje	 o	




























Por	orden	de	 jerarquía	empezamos	con	 la	Gerencia	de	planta,	es	el	 lugar	en	donde	se	
tomarán	 las	 decisiones	 mas	 importantes	 de	 la	 empresa,	 así	 como	 inversiones	 y	 más	
cambios	que	se	necesitarán	para	reajustes	en	la	línea	de	producción.	Luego	tenemos	al	
Jefe	de	Operaciones,	es	el	filtro	principal	para	llevar	acabo	los	trabajos	de	producción.	El	
Jefe	 de	 Producción	 se	 encargará	 de	 controlar	 el	 Departamento	 de	 Contabilidad,	
repuestos	y	ayudar	en	la	toma	de	decisiones	con	respecto	a	la	línea	de	ensamblaje.	
	



















































































































































































En	 el	 cuadro	 mostrado	 podemos	 observar	 que	 los	 puestos	 de	 trabajo	 con	 mayores	
cargos	 de	 responsabilidad	 en	 lo	 que	 respeta	 a	 logística,	 mando,	 toma	 de	 decisiones,	
relaciones	comerciales,	mercadeo	de	productos,	y	jefes	departamentales,	que	obedecen	
a	la	necesidad	de	personal	con	perfiles	profesionales.	Debido	al	crecimiento	tanto	de	la	
planta,	 como	 de	 la	 demanda	 de	 productos,	 se	 ha	 visto	 la	 necesidad	 de	 aumentar	 el	
numero	de	operarios	en	la	línea	de	ensamblaje,	para	de	ésta	manera	satisfacer	con	los	
pedidos.	 Este	 crecimiento	 implicaría	 un	 mayor	 cuidado	 con	 el	 producto	 final	 (las	
motocicletas)	 y	 su	 afán	 por	mantener	 los	 tiempos	 establecidos	 por	 los	 jefes	 de	 cada	
departamento.	
	








repentino,	 sino	 será	 necesaria	 una	 intervención	 a	 largo	 plazo	 de	 los	 procesos	 y	
costumbres	de	realizar	los	trabajos,	a	través	de	la	utilización	de	la	filosofía	Japonesa	del	













recomendado	para	 todas	 las	 ensambladoras	 alrededor	del	mundo,	de	esta	manera	 se	












































































Dichas	 actividades	 se	 llevan	 a	 cabo	 de	 manera	 secuencial,	 por	 lo	 que	 un	 paro	 no	






Apoyadas	 por	 grupos	 de	 operadores	 con	 varios	 años	 de	 experiencia,	 sobretodo	 en	 el	











mediante	 éste	 análisis	 de	 modo	 de	 fallos;	 en	 el	 que	 cada	 operario	 asume	 la	































vertical,	 el	 ensamblador	 del	 área	 lo	 ubicará	 en	 un	 rack	 transportador	 sobre	 la	
línea	 de	 producción,	 dando	 por	 iniciado	 el	 proceso	 de	 ensamblado.	 El	
ensamblador	toma	inicialmente	en	esta	sección	el	chasis	con	el	oscilante	(parte	
trasera	 de	 la	 moto)	 uniendo	 estas	 dos	 piezas	 con	 una	 pistola	 neumática.	 Se	























irán	 sujetadas	 alrededor	 del	 bastidor.	 Es	 por	 ésta	 razón	 que	 se	 deberá	 controlar	 los	
torques	de	sujeción	del	chasis	entre	si	para	garantizar	la	seguridad	de	la	motocicleta.	
	





En	 la	 siguiente	 estación,	 el	 personal	 de	 esta	 línea	 colocará	 la	 cola	 de	 la	
motocicleta	 (parte	 trasera),	 guías	 traseras,	 guías	 direccionales,	 CDI	 (Memoria),	

















































En	 este	 paso	 el	 ensamblador	 deberá	 sacar	 la	 impronta	 del	 motor	 y	 chasis	 de	















































de	 arranque,	 tuerca	 del	 eje	 central,	 bobina,	 tapa	 del	 piñón,	 anillo	 de	 fuego,	


























NOTA:	 En	 el	 pre-ensamble	 2	 y	 de	 manera	 paralela	 se	 arma	 la	 mascarilla.	 Donde	 el	
ensamblador	se	moviliza	a	traer	la	caja	de	accesorios	del	área	de	desempaque.	Arma	la	









(mascarilla),	 cable	 del	 velocímetro,	 embrague,	 acelerador,	 brazos	 delanteros,	




































































































Concluido	 el	 ensamblaje	 la	 motocicleta,	 está	 lista	 para	 ser	 entregada	 al	
departamento	de	TEST,	misma	que	será	ubicada	en	el	área	de	Test	Drive;	para	su	





























































































































correctivo,	 y	 	 preventivo,	 finalmente	 el	 predictivo	 se	 hace	 de	 forma	 poco	 planificada,	
dado	que	 la	 complejidad	de	 las	máquinas	no	 requiere	éste	 tipo	de	mantenimiento	de	
manera	 continua,	 a	 pesar	 de	 esto,	 el	 tipo	 de	 intervención	 más	 desarrollado	 en	 la	
actualidad	 es	 el	 correctivo.	 Esto	 se	 debe	 a	 que	 por	 el	 tamaño	 de	 la	 empresa	 no	 se	
dispone	 de	 una	 verdadera	 planificación,	 ni	 con	 métodos	 que	 permitan	 realizar	 una	
adecuada	Gestión	del	Mantenimiento.	
	
En	 lo	 referente	 al	mantenimiento	 preventivo,	 se	 realizan	 ciertas	 tareas	 programadas,	
que	 se	podrían	enmarcar	dentro	de	este	 tipo	de	mantenimiento,	 con	 la	 excepción	de	
que	 dichos	 trabajos	 no	 se	 encuentran	 descritos	 en	 manuales	 técnicos,	 catálogos	 de	
equipo,	 soporte	especializado,	etc.	por	 lo	que	puede	que	no	 se	 realicen	de	 la	manera	
adecuada.	Sumado	a	ello	se	encuentra	 la	presión	de	cumplir	 las	metas	de	producción,	
motivo	 por	 el	 cual	 no	 se	 deja	 un	 margen	 de	 tiempo	 para	 realizar	 mantenimientos	




A	 continuación	 se	 muestra	 el	 proceso	 de	 mantenimiento,	 en	 el	 cual,	 se	 traza	 como	
objetivo,	el	de	asegurar	que	las	máquinas	estén	disponibles	en	el	tiempo	necesario	para	







Se	 empieza	 con	 enlistar	 las	 tareas	 que	 se	 llevan	 a	 cabo	 por	 los	 operarios	 y	
separarlas	de	acuerdo	a	su	tipo,	de	ésta	manera	sabemos	en	donde	se	pueden	
realizar	mejoras;	 ya	 sean	 de	 tipo	mantenimiento	 correctivo	 programado	 o	 del	
tipo	no	programado.	Se	proporciona	un	grado	de	prioridad	para	poder	evaluarlos	
y	 verificar	 las	 tareas	 que	 se	 programaron	 para	 dicho	 trabajo,	 ya	 sean	 del	 tipo	
asignado	 para	 ese	 trabajo	 específico,	 o	 de	 acuerdo	 al	 historial	 de	 dicha	






















todos	 los	datos	 recolectados	de	 los	procesos	se	 realizan	y	de	 los	que	se	 tienen	
registro	 a	 cerca	 de	 las	 correcciones	 que	 se	 realizaron	 por	 parte	 del	






El	 plan	 anual	 de	 mantenimiento	 preventivo	 es	 elaborado	 por	 el	 Gerente	 de	
Mantenimiento,	 junto	 con	 el	 Jefe	 del	 Planta,	 en	 el	 que	 constarán	 todas	 las	
actividades	y	fechas	de	realización	de	cada	procedimiento	hecho	en	los	equipos,	
el	cual	una	vez	terminada	se	lo	entrega	al	Jefe	de	la	Línea	de	Ensamblaje	para	su	
inclusión	en	el	plan	operativo	del	 sistema	quien	a	 su	vez	 lo	enviará	a	Gerencia	
General	para	su	aprobación.	
	
Detallamos	 una	 lista	 de	 tareas	 de	 mantenimiento	 preventivo,	 tomando	 en	















Para	 el	 mantenimiento	 de	 los	 equipos	 se	 ocupa	 la	 última	 hora	 de	 la	 jornada	




Previo	 a	 la	 ejecución	 del	 mantenimiento,	 el	 técnico	 responsable	 analiza	 la	
disponibilidad	de	los	equipos	e	insumos	requeridos,	en	el	caso	de	no	contar	con	
los	 insumos	necesarios,	el	mantenimiento	 se	 retrasa	por	el	 lapso	único	de	 tres	




























las	 maquinas	 y	 equipos	 de	 las	 cuales	 dependen	 el	 ensamblaje	 de	 las	
motocicletas,	 sigan	en	buen	 funcionamiento	 y	 sin	que	 se	presenten	problemas	
inesperados.	
	
	A	 continuación	 se	 detalla	 una	 hoja	 de	 registro	 de	 Mantenimiento	 para	 la	
maquinaria	utilizada	dentro	de	la	planta,	que	desde	el	día	que	se	incorporan	se	













las	 del	 preventivo,	 con	 respecto	 a	 llevar	 un	 historial	 de	 tiempo	 de	




efectúan	 los	 operarios	 que	 están	 a	 cargo	 del	 mantenimiento,	 pero	 como	 se	






inspecciones	 estarán	 a	 cargo	 de	 personal	 más	 capacitado	 (ingenieros	 o	
profesionales	 en	 su	 mayoría)	 con	 la	 debida	 instrumentación	 para	 análisis	 de	
ruidos,	temperaturas,	continuidad	eléctrica,	ultrasonido.		
	
Además	 con	 un	 conocimiento	 básico	 en	 la	 maquinaria,	 se	 podrán	 pronosticar	













• Aparato	 para	 la	 detección	 y	 toma	 de	 temperaturas	 sin	 contacto	 con	 la	
superficie	a	medir.	
• Ultrasonido:	 Vibración	mecánica	 de	 frecuencia	 superior	 a	 la	 de	 las	 que	
puede	percibir	el	oído.	
• Monitoreo	 Eléctrico:	 Se	 realiza	 mediante	 el	 uso	 de	 equipos	 como	
multímetro,	 para	 comprobar	 la	 intensidad	 y	 flujo	de	 corriente	eléctrica,	
además	del	buen	estado	de	alimentación	de	máquinas	eléctricas.	
• Estetoscopio.	 Aparato	 acústico	 que	 ayuda	 a	 encontrar	 anomalías	 que	
puedan	 detectarse	mediante	 ruidos	 que	 se	 presenten	 en	 el	 interior	 de	
una	máquina	o	mecanismo.	








El	 obrero	 reporta	 cualquier	 anomalía	 o	 síntoma	 alguno	 con	 respecto	 al					
funcionamiento	de	 la	máquina	 luego	de	 llenar	 la	hoja	de	recolección	de	
datos	 una	 vez	 por	 día.	 De	 ésta	manera	 se	 controlan	 los	 parámetros	 de	











A	 partir	 de	 la	 información	 recogida,	 realizaremos	 el	 diagnóstico	 de	 la	 ensambladora	
INDIAN	 MOTOS,	 basándonos	 en	 la	 metodología	 DAFO,	 que	 consiste	 en	 poner	 de	
manifiesto	las	debilidades	inherentes,	así	como	las	amenazas	externas	a	las	que	se	debe	
hacer	 frente,	 y	 por	 otro	 lado,	 señalar	 los	 puntos	 fuertes	 de	 las	 oportunidades	 que	 el	
entorno	le	ofrece,	centrándonos	en	el	desarrollo	del	mantenimiento	de	la	empresa.	
	
El	 análisis	 DAFO	 se	 trata	 de	 un	 método	 mediante	 el	 cual	 se	 clasifica	 la	 información	
concerniente	 a	 la	 empresa,	 y	 a	 partir	 de	 ese	 punto	 se	 iniciará	 un	 proceso	 de	












3. Una	 oportunidad	 es	 una	 circunstancia	 o	 situación	 externa	 que	 es	




4. Una	 amenaza	 se	 entiende	 como	una	 circunstancia	o	 situación	de	 fuera	del	























































• Se	 hizo	 el	 respectivo	 análisis	 económico	 y	 técnico	 para	 constatar	 la	




de	maquinaria	 y	mas	 archivos	 como	OT	 para	 nuestra	 base	 de	 datos	 de	
donde	partiremos	con	el	sistema	de	Mantenimiento	y	GMAO.	
	




• Como	parte	de	 la	planificación,	 se	ha	propuesto	un	plazo	de	6	meses	a	
partir	de	la	implantación	del	sistema	para	que	empiece	a	verse	resultados	



















































de	 un	 Departamento	 de	 Mantenimiento	 que	 se	 haga	 cargo	 de	 estos	 problemas	 con	

















a	 incluir	en	el	plan,	además	de	procurar	 involucrar	a	cada	uno	de	 los	empleados	de	 la	
empresa.	 Es	 por	 esta	 razón	 que	 se	 va	 a	 dividir	 en	 varios	 pasos	 para	 tener	 las	












INDIAN	MOTOS,	 la	 Alta	 Dirección	 informará	 a	 sus	 empleados	 la	 implementación	 para	
infundir	el	entusiasmo	y	motivar	con	el	proyecto.		
	
Se	 realizará	 una	 presentación	 formal	 de	 manera	 informativa	 de	 los	 cambios	 que	 se	
realizarán,	con	 la	descripción	de	conceptos,	beneficios	para	 la	planta	y	empleados,	así	

















Se	puede	crear	 resistencia	al	TPM	cuando	 los	operarios	que	operan	equipos,	 suponen	
que	 tendrán	 una	 mayor	 carga	 de	 trabajo,	 mientras	 que	 los	 trabajadores	 de	
mantenimiento	 vean	 reducido	 su	 trabajo	 cuando	 los	 fallos	 se	 reduzcan,	 y	 los	mismos	








































Una	 vez	 que	 se	 ha	 completado	 la	 educación	 introductoria	 al	 nivel	 de	 personal	 de	
dirección	 (de	 jefes	de	 sección	hacia	arriba),	puede	empezar	 la	 creación	de	un	 sistema	
promocional	del	TPM.	
	
Por	ejemplo	el	 jefe	de	planta	en	conjunto	con	2	empleados	 llevará	el	 seguimiento	del	
cumplimiento	de	limpieza	y	orden	dentro	de	la	planta	de	ensamblaje	y	en	cada	uno	de	







Cada	 núcleo	 en	 los	 departamentos	 de	 la	 empresa,	 deberá	 establecer	 sus	 políticas	 y	






Se	 busca	 un	 ¨mantenimiento	 autónomo¨,	 esto	 quiere	 decir	 que	 cada	 trabajador	














1. ¨Obtener	 la	máxima	eficiencia	 del	 sistema	de	producción,	 como	objetivo	de	 la	
empresa.	
	
2. Crear	 mecanismos	 para	 prevenir	 la	 diversidad	 de	 pérdidas	 producidas	 en	 el	
trabajo,	 de	 esta	 manera	 se	 buscará	 alcanzar	 el	 nivel	 ¨Cero	 accidentes,	 Cero	
defectos,	Cero	fallos	y	averías¨	
	
3. Tener	 alcance	 hacia	 todos	 los	 departamentos	 de	 la	 empresa,	 haciendo	mayor	





























































































que	 se	 encargaran	 de	 la	 implementación	 del	 TPM,	 son	 quienes	 tendrán	 la	 tarea	 de	
disminuir	las	pérdidas	en	cada	una	de	sus	áreas	de	trabajo.	Dichas	mejoras	darán	como	





Como	 segundo	 punto	 de	 la	 implementación	 del	 TPM,	 se	 enfoca	 en	 el	 anteriormente	
mencionado	 ¨mantenimiento	 autónomo¨	 que	 hace	 referencia	 a	 las	 tareas	 específicas	
para	cada	empleado.	
	































• Para	 trabajar	 como	 un	 solo	 equipo,	 será	 necesaria	 la	 colaboración	 entre	












• Para	 la	 mejora	 del	 desempeño	 en	 los	 empleados,	 se	 propone	 mejorar	 la	









• Organización	 para	 el	 uso	 de	 herramientas	 y	 maquinas	 que	 se	 deberán	





lo	 que	 se	 debería	 tomar	 en	 cuenta	 como	 algo	 muy	 importante	 para	 su	
mejora,	 dadas	 las	 bajas	 imprevistas	 sin	 sustitución,	 además	 de	 tiempo	
elevado	en	respuesta	en	requerimientos	internos.	
	
• Falta	 de	 flexibilidad	 para	 la	 asignación	 de	 algunas	 tareas	 que	 dificulta	 la	
eficiencia,	 tales	 como	 la	 puntualidad	 y	 todo	 lo	 que	 conlleva	 tiempos	 de	
trabajo.	
	
• Cargas	horarias	que	 se	 ven	entorpecidas	por	 la	 falta	de	ergonomía,	 lo	que	
causa	que	los	empleados	se	fatiguen	demasiado.	
	
• Mejorar	 la	 comunicación	 con	 los	 empleados	 de	 la	 planta,	 para	 valorar	 sus	
necesidades	y	motivarlos	a	la	mejora	continua.	
	




• El	 estudio	 de	 mejora	 en	 las	 posiciones	 de	 trabajo	 para	 reducir	 las	 cargas	
musculares	en	los	obreros.	
	
Ésta	 es	 una	 de	 las	 etapas	mas	 importantes	 y	 difíciles	 de	 la	 implementación	 del	 TPM,	
dado	 que	 el	 cambiar	 la	mentalidad	 de	 los	 operarios,	 además	 de	 sus	 ¨costumbres¨	 de	
trabajo,	sobre	todo	con	empresas	y	empleados	que	ya	llevan	mucho	tiempo	operando,	
dado	 a	 lo	 penoso	 que	 es	 apartarse	 del	 concepto	 “Yo	 opero	 –	 Tu	 reparas”	 lo	 que	 se	
conoce	 y	 se	 ha	 vuelto	 cómodo	 de	 realizar,	 además	 que	 cada	 empleado	 quiere	
encargarse	de	sus	propias	tareas	tales	como	la	producción,	mientras	que	los	empleados	





En	 éste	 paso	 del	 programa	 del	 TPM,	 hay	 que	 poner	 mas	 énfasis	 en	 el	 trabajo	 que	




PASO	 10:	 MEJORAR	 LAS	 CAPACIDADES	 DE	 LOS	 OPERARIOS	 MEDANTE	
ENTRENAMIENTO.	
	
Como	 se	 había	 comentado	 anteriormente,	 los	 operarios	 de	 planta	 y	 todos	 los	
empleados	 son	 el	 pilar	 fundamental	 del	 TPM,	 por	 eso	 es	 sumamente	 necesario	


















Con	 el	 entrenamiento	 se	 espera	 conseguir	 que	 con	 el	 tiempo	 se	 logre	 afinar	 las	













problemas	 de	 instalación,	 de	 testeo	 y	 de	 arranque.	 Son	 éstas	 razones	 por	 las	 que	 se	
debe	tomar	en	cuenta,	que	los	Ingenieros	en	Mantenimiento,	deben	realizar	mejoras	en	
las	 máquinas	 para	 adaptarlas	 a	 las	 necesidades	 de	 espacios	 y	 funcionamiento	 de	 la	
planta.	 Incluso	 se	debe	 tener	en	 cuenta	 al	momento	de	 las	 reparaciones	que	muchos	
mecánicos	 e	 ingenieros	 se	 desmoralizan	 por	 la	 complejidad	 de	 las	 reparaciones,	 sin	







trabajo	 continuo	 de	 mejora.	 Se	 debe	 tener	 en	 cuenta	 que	 luego	 del	 tiempo	 que	 se	






Para	 la	mejora	del	nivel	 técnico,	 se	necesita	 la	colaboración	conjunta	por	parte	de	 los	
Altos	 Mandos	 tales	 como	 gerencia,	 con	 los	 proveedores	 de	 las	 motos	 y	 empresas	
contratistas,	para	de	esta	manera	mejorar	los	tiempos	propuestos	para	la	recepción	de	
las	 importaciones,	 así	 se	 tendrá	 siempre	en	 stock	un	mínimo	admisible	para	no	 tener	
que	parar	la	producción	en	línea	por	falta	de	partes.	
	
Esta	 colaboración	 ayudará	 a	 resolver	 varios	 problemas	 que	 suelen	 aparecer	 por	 la	
simple	 falta	 de	 comunicación	 y	 trabajo	 en	 equipo,	 tomando	 en	 cuenta	 la	 estructura	
organizacional	 y	 su	 jerarquía	 en	 donde	 se	 debe	 hacer	 hincapié	 en	 los	 puestos	 y	
funciones	que	debe	 cumplir	 cada	empleado	en	 la	empresa.	 Se	deberá	hacer	énfasis	 a	
que	 todos	 trabajan	para	 un	mismo	 fin,	 que	 es	 la	mejora	 de	 la	 empresa	 y	 satisfacción	
como	 parte	 de	 dicha	 mejora,	 esto	 está	 incluido	 en	 la	 propuesta	 de	 mejora	 que	














Como	 se	 mencionó	 antes,	 se	 deberá	 mejorar	 la	 comunicación	 con	 proveedores	 para	
conseguir	mejores	resultados	económicos	y	de	tiempos	de	entrega.	En	el	análisis	DAFO	
detallamos,	dentro	de	las	amenaza	para	la	empresa,	la	excesiva	concentración	de	poder	
de	 decisión	 en	 estructuras	 políticas	 en	 puntos	 claves	 de	mantenimiento,	 así	 como	 el	






grupos	 de	 trabajo	 dentro	 de	 la	 empresa.	 Al	 mismo	 tiempo	 que	 produce	 una	
cierta	 rivalidad	entre	 colegas	dentro	de	 la	misma	empresa,	 siéndose	notoria	 la	
falta	 de	 colaboración	 del	 grupo	 obrero	 con	 los	 de	 las	 oficinas	 administrativas,	
esto	es	de	gran	negatividad,	por	que	no	se	exponen	problemas	que	se	pueden	
solucionar	 si	 todos	 forman	 parte	 de	 la	 solución,’	 aportando	 conocimientos	 e	
información.	
	
• Escasos	 efectivos	 de	 personal	 funcionario,	 en	 relación	 con	 la	 carga	 de	 tarea	
administrativa	 para	 atender	 requerimientos,	 aspectos	 legales	 y	 atención	 a	
clientes,	 siendo	 muy	 perjudicial	 para	 la	 atención	 al	 cliente,	 mientras	 que	 la	







• Poco	 interés	en	el	cuidado	de	equipo	y	herramienta	que	se	utiliza	dentro	de	 la	
planta	de	ensamblaje,	minimizan	el	 tiempo	de	duración	de	éstos,	 aumentando	
gastos	 en	 Mantenimiento	 Correctivo,	 paradas	 innecesarias	 de	 producción,	 y	
aumentar	 las	 posibilidades	de	 accidentes	 por	 equipo	 en	mal	 funcionamiento	o	
impurezas	en	el	área	de	trabajo.	
	
• Falta	 de	 organización	 por	 parte	 de	 los	 obreros	 para	 utilización	 de	 espacios	
comunes	de	trabajo,	utilización	de	herramienta	o	equipo	especializado,	aumenta	
el	 tiempo	 de	 operación,	 lo	 que	 no	 es	 positivo	 para	 la	 planta,	 ya	 sea	 por	
incumplimiento	de	metas,	o	por	tiempo	de	producción	muerto.	
	









































































• Para	 la	 implementación	 del	 GMAO	 que	 se	 propuso	 inicialmente,	 se	 deberán	




• Como	 implementación	 de	 un	 plan	 de	 mantenimiento,	 es	 básico	 mejorar	 los	
puntos	en	donde	se	hace	énfasis	en	la	seguridad	y	normas	por	los	que	se	deberá	





los	pagos	de	 sueldos	extras	y	navidad	en	el	último	mes	del	año,	 con	 lo	que	 se	










de	 la	 empresa,	 además	 de	 disponer	 de	 un	 registro	 del	 mismo,	 donde	 se	
documenta	todas	 las	 labores	e	 intervenciones	de	mantenimiento	realizadas	por	
un	operario,	o	en	su	caso	un	empleado	externo.	
	
Dicho	 manual	 es	 un	 documento	 en	 donde	 se	 anotan	 todos	 los	 procesos	






Aquí	 también	 se	 registra	 el	 mantenimiento	 que	 puedan	 otorgar	 empresas	













En	 los	 documentos	 que	 se	 envían	 mediante	 correo	 electrónico,	 también	 se	
detallan	el	modelo	de	motocicleta	y	los	números,	tanto	de	chasis	como	de	motor	
de	cada	una	de	las	motocicletas.	Dichos	números	son	de	gran	importancia	para	el	
registro	 de	 las	 motocicletas	 en	 la	 comisión	 de	 tránsito	 y	 legalización	 de	
documentos,	así	como	la	legalización	de	su	estado	en	las	calles.	
	
Es	 la	 obligación	 del	 Departamento	 de	 Importaciones	 el	 mantener	 estos	



















Desarrollar	un	manual	de	procedimientos,	 donde	 se	detalle	 fielmente	 cómo	 se	
deben	de	realizar	cada	una	de	las	tareas	de	mantenimiento,	con	el	fin	de	que	el	
personal	interno	esté	mejor	preparado	para	posibles	acciones	de	Mantenimiento	







La	 empresa	 dispone	 de	 una	 zona	 dentro	 del	 almacén	 para	 repuestos	 de	
maquinaria,	 herramientas	 y	 lubricantes.	 Esta	 área,	 está	 bajo	 custodia	 de	 un	
encargado	del	almacén	que	por	ahora	solamente	anota	y	da	de	baja	en	el	listado	





























Asistido	 por	 Ordenador).	 Dicho	 sistema	 será	 de	 gran	 ayuda	 para	 llevar	 la	
organización	 del	 almacén	 y	 del	 inventario	 en	 general,	 minimizando	 pérdidas	
económicas	 para	 la	 empresa.	 Es	 de	 gran	 importancia	 la	 sistematización	 del	
inventario	 para	 agilizar	 la	 utilización	 de	 repuestos	 tanto	 de	 las	 motocicletas,	
como	de	los	equipos	de	la	planta,	herramientas,	lubricantes,	etc.	
	
Cuando	 se	 disponga	 de	 un	 repuesto,	 nos	 dirigiremos	 directamente	 a	 revisar	 el	
stock	en	el	 sistema	del	GMAO,	y	 si	muestra	una	cantidad	 inferior	a	 la	del	 flujo	
necesario,	se	presentará	la	necesidad	de	realizar	un	pedido	de	dicho	repuesto.		
	
Se	 utiliza	mucho	 el	 GMAO	 también	 para	 el	 manejo	 de	 OT´s	 ,	 de	 ésta	manera	
tendremos	el	historial	de	 reparaciones	de	 todos	 los	equipos	dentro	de	nuestro	
sistema,	 y	 podemos	 programar	 Mantenimientos	 futuros,	 tanto	 preventivos,	


























Los	 Japoneses	 fueron	 los	 que	 fomentaron	 la	 utilización	 de	 éste	 método	 en	 sus	







Seiton,	 Seiso,	 Seiketsu	 y	 Shitsuke.	 Cuyos	 significados	 en	 castellano	 son:	 organización,	
orden,	limpieza,	estandarización,	y	disciplina.	[5]	
	
Últimamente	 están	 incrementándose	 el	 número	 de	 empresas,	 talleres	 y	 oficinas	 que	
están	aplicando	las	5	¨S¨,	pero	son	pocas	las	que	lo	hacen	de	manera	estandarizada,	lo	
que	 es	 una	 manera	 muy	 errada	 de	 realizar	 su	 implementación	 en	 un	 plan	 de	
Mantenimiento,	 pues	 mantener	 el	 orden	 y	 la	 organización	 de	 manera	 estandarizada	
influyen	directamente	en	 la	mejora	de	 la	eficiencia	del	 trabajo	y	 la	 calidad	de	vida	en	
nuestros	puestos	de	trabajo,	que	es	en	donde	pasamos	gran	parte	de	nuestras	vidas,	por	








Las	 5¨S¨	 nos	 serán	 de	 utilidad	 en	 un	 futuro,	 para	 la	 búsqueda	 de	 la	 excelencia	 en	 la	






la	 disciplina	dentro	del	 área	de	 trabajo,	 en	 la	 planta	de	ensamblaje	de	 INDIAN	
MOTOS,	y	se	buscará	como	objetivo	el	de	 lograr	 la	eliminación	de	desperdicios	

















Normalmente	 los	 defectos	 son	 el	 resultado	 de	 ensamblaje	 erróneo,	
procedimientos	 mal	 realizados,	 o	 empleo	 de	 plantillas	 equivocadas.	 La	
Organización	 y	 Orden,	 evitan	 esta	 clase	 de	 errores,	 además	 que	 facilita	 la	
utilización	de	herramientas.	
	
Se	 deberá	 enfocar	 y	 fomentar	 a	 los	 empleados	 en	 ser	 mas	 ordenados	 al	
momento	 de	 ejecutar	 un	 trabajo;	 esto	 quiere	 decir,	 que	 se	 debe	 realizar	 un	
proceso	de	la	misma	manera	siempre,	ya	que	estandarizando	dicho	proceso,	se	
conseguirá	terminarlo	en	el	mismo	tiempo	siempre,	y	sin	percances.	Para	esto	es	
necesaria	 la	 organización	 y	 comunicación	 de	 los	 implicados,	 o	 dicho	 de	 otra	
manera,	 los	 operarios	 que	 trabajan	 en	 cada	 estación,	 deberán	 saber	 como	
realizar	 el	 trabajo	 de	 ésta	 sección	 de	 la	 planta,	 todos	 por	 igual	 y	 de	 la	misma	
manera,	 devolviendo	 las	 herramientas	 utilizadas	 en	 su	 puesto	 luego	 de	 su	
utilización,	 para	 que	 el	 siguiente	 operario	 pueda	 tener	 acceso	 a	 dicha	














eslogan	 televisivo,	 en	 el	 que	 señala	 que	 las	 personas	 gastan	 mucho	 tiempo	
hablando	por	 teléfono	o	movilizando	papeles,	 no	 consiguen	 realizar	 su	 trabajo	
productivamente,	 como	 parte	 de	 éste	 inconveniente,	 se	 ve	 la	 necesidad	 de	
reducir	el	tiempo	utilizado	en	el	despilfarro	de	trabajo.	La	burocracia	dentro	de	la	
empresa	 es	 una	 gran	 culpable	 de	 que	 exista	 dicho	 desperdicio	 e	 tiempo	 y	
recursos.	 Las	 cinco	 ¨S¨	 pretenden	 efectivizar	 los	 procesos	 productivos	 para	
reducir	las	esperas	innecesarias.	
	
La	 reducción	 de	 despilfarro	 de	 tiempo	 de	 trabajo	 dentro	 de	 la	 planta,	 se	 lo	
conseguirá	 con	 la	 disciplina.	 Se	 propondrá	 para	 un	 futuro,	 la	 utilización	 de	





Este	 punto	 conduce	 a	 estrategias	 fiables,	 justamente	 las	 personas	 que	
desperdician	 tiempo	 trasladando	 demasiadas	 cosas,	 terminan	 por	 mezclar	 las	
necesarias	con	las	innecesarias	.	
	
El	Departamento	de	Mantenimiento	es	 quién	 asignará	 a	 un	empleado	en	 cada	









Se	 promueve	 la	 seguridad	 con	 el	 beneficio	 de	 reducción	 de	 accidentes	 a	 cero;	
con	 ejemplos	 muy	 básicos	 como	 el	 apilar	 desordenadamente	 artículos	 en	
bodega,	o	el	equipo	esta	sucio	ya	sea	con	rebabas	o	aceite.	Éstos	simples	detalles	
pueden	 llevar	 a	 un	 accidente	 y	 deben	 ser	 evitados	 mediante	 la	 aplicación	 de	
disciplina	en	cuanto	a	mantener	todo	limpio.	
	
Otro	 punto	 muy	 importante	 que	 se	 deberá	 realizar	 en	 un	 futuro,	 es	 la	
señalización	 dentro	 de	 la	 planta,	 caminos	 de	movilización	 señalados,	 así	 como	

































Es	sinónimo	de	mejor	mantenimiento,	con	la	 inclusión	de	 la	 limpieza.	El	equipo	
desde	limpiarse	siempre	durante		y	al	final	de	los	procesos,	además	de	evaluar	su	
condición,	tanto	de	funcionamiento	como	físico,	a	diario,	para	detectar	posibles	












Es	 de	 primordial	 importancia	 que	 los	 clientes	 respondan	 con	 gran	 satisfacción	
ante	el	producto	que	se	les	entrega,	las	motocicletas	deben	presentar	un	nivel	de	
calidad	muy	 alto	 para	 entregar	mayor	 confianza	 tanto	 a	 los	 distribuidores	 que	
son	los	que	comercializan	el	producto,	así	como	a	los	propietarios,	es	por	eso	que	
el	 departamento	 de	 control	 de	 calidad	 deberá	 implementar	 las	 5	 ¨S¨	 para	 no	









La	 confianza	 de	 los	 clientes	 también	 deberá	 estar	 en	 la	 base	 solida	 de	 los	
ingresos	que	presenten	para	ellos	por	parte	de	la	empresa,	y	eso	se	ve	reflejado	

























El	 sistema	 de	 Gestión	 de	 Mantenimiento	 Asistida	 por	 Ordenador	 (GMAO)	 es	 una	




























































































































































El	 módulo	 también	 permitirá	 la	 generación	 de	 Órdenes	 de	 Trabajo	 (OT)	 que	
serán	 aquellas	 que	 comuniquen	 a	 los	 operarios	 las	 actividades	 que	 se	 deben	
ejecutar	en	los	activos,	sirviéndonos	además	para	determinar	los	costes	de	cada	
tarea	 y	 el	 control	 del	 personal	 (control	 de	 horas	 de	 trabajo)	 y	 de	 las	
herramientas.		
	











































Este	módulo	 se	 encargará	 de	 gestionar	 y	 controlar	 la	 existencia	 de	 repuestos,	
herramientas,	 y	 de	 cualquier	 material	 que	 sea	 útil	 al	 instante	 de	 ejecutar	 el	
mantenimiento.	
	
Deberá	 ser	 capaz	 de	 indicar	 la	 cantidad	 de	 stock	 que	 se	 tiene,	 la	 ubicación	 de	
cada	material,	 las	 características,	 el	 coste,	 información	del	proveedor	e	 incluso	





































































































En	 este	módulo	 se	 considera	 que	 el	 sistema	 realice	 la	 gestión	 de	 garantías	 de	
equipos	adquiridos,	así	como	de	la	maquinaria	que	se	utiliza	en	la	planta,	además	




























El	 Mantenimiento	 busca	 mejorar	 la	 prestación	 en	 las	 áreas	 de	 servicios	 de	
infraestructura	 física,	 funcionamiento	 y	 monitoreo,	 tanto	 de	 equipos,	 como	 de	
maquinaria	 industrial,	 además	 de	 mantener	 los	 sistemas	 de	 seguridad	 en	 optimo	
funcionamiento.	 Todas	 los	 datos	 obtenidos	 de	 las	 tareas	 concernientes	 al	











































Se	 ha	 planteado	 el	 realizar	 el	 estudio	 y	 comparación	 entre	 las	 marcas	 más	
representativas	en	el	mercado	de	Sistemas	de	Mantenimiento	Asistido	por	Ordenador	








fiable.	 Es	 por	 ésta	 razón	 que	 se	 ve	 la	 necesidad	 de	 realizar	 una	 comparación	 técnica	
entre	los	dos	GMAO	para	encontrar	el	correcto	que	nos	encaminará	a	reducir	al	mínimo	
el	 mantenimiento	 correctivo,	 optimizar	 el	 sistemático	 y	 potenciar	 el	 predictivo.	 Los	
sistemas	 de	 Gestión	 de	 Mantenimiento	 Asistido	 por	 Ordenador	 (GMAO)	 buscan	
aumentar	 y	 fiabilizar	 la	 producción,	 evitar	 las	 pérdidas	 por	 averías	 y	 sus	 costes	
asociados.	
	
Los	 programas	 GMAO	 presentan	 soluciones	 también	 a	 las	 pequeñas	 y	 medianas	
empresas,	 aunque	esta	 informatización	no	presenta	 solamente	ventajas,	 sino	 también	
inconvenientes.	A	veces,	estas	herramientas	se	convierten	en	un	obstáculo	ralentizando	
y	 encareciendo	 la	 función	 del	 mantenimiento.	 Por	 ello,	 es	 necesario	 analizar	






Primero	 se	 debe	 realizar	 el	 análisis	 de	 la	 empresa	 INDIAN	MOTOS,	 además	 de	
señalar	 sus	 necesidades	 y	 tratar	 de	 enmarcarlas	 dentro	 de	 un	 programa	 de	
mantenimiento,	que	es	el	que	nos	va	a	ayudar	a	solucionar	dichas	necesidades.		
	













































informática,	 y	 es	de	 gran	eficacia	para	 la	 gestión	 y	 control	 del	mantenimiento,	
permitiendo	 la	 integración	 de	 todas	 las	 áreas	 relacionadas:	 gestión	 de	 activos,	






Centro	 de	 Estudios	 y	 Planificación	 del	 Mantenimiento	 (CEPM)	 recopilando	 y	
organizando	 toda	 la	 actividad	 e	 información	 aportada	 por	 el	 conjunto	 del	
Departamento	de	Mantenimiento,	 lo	que	va	a	permitir	mantener	el	 control	de	
todas	las	actividades,	a	la	vez	de	disponer	de	todos	los	históricos,	tanto	técnicos	


















Mantenimiento,	 permitiendo	 un	 control	 exhaustivo	 de	 todos	 los	 trabajos	




local	 o	 Intranet/Extranet/Internet.	 Se	 destaca	 por	 un	 interface	 muy	 amigable,	
gran	facilidad	de	uso	y	un	aprendizaje	rápido	e	intuitivo.	
	
“Diseñamos	 aplicaciones	 para	 que	 la	 máquina	 (ordenador)	 se	 adapte	 a	 la	
persona,	no	la	persona	a	la	máquina”.	[7]	
	
El	 programa	 dispone	 de	 todos	 los	 módulos	 necesarios	 para	 gestionar	
íntegramente	 un	 Departamento	 de	 Mantenimiento,	 ya	 sea	 una	 empresa	
industrial,	un	edificio	o	una	empresa	de	servicios.	Es	sumamente	flexible	y	nunca	
obliga	al	usuario	a	introducir	datos	que	él	considere	innecesarios.	En	ningún	caso	


















































































GMAO	 seleccionado	 sea	 amigable	 con	 nuevas	 tecnologías,	 pues	 algunas	 de	 las	

























































































Para	 gestión	 de	 la	 maquinaria	 ambos	 GMAO	 están	 a	 la	 par,	 pero	 ABISMO	 se	











































































































































































































































































































funcionamiento	 y	 aun	 que	 la	 empresa	 esta	 en	 crecimiento,	 con	 miras	 al	 futuro	
optaremos	por	la	adquisición	de	dicho	GMAO.	
	





































• Luego	 de	 realizar	 un	 exhaustivo	 estudio	 de	 la	 empresa,	 de	 sus	 virtudes	 y	












de	 una	 manera	 muy	 organizada	 y	 con	 colaboración	 de	 todos	 los	 empleados,	
principalmente	 con	 ayuda	 de	 la	 Alta	 Dirección,	 a	 través	 de	 una	 campaña	
informativa	en	donde	se	muestra	un	esquema	con	los	cambios	que	se	realizarán,	
además	de	presentar	 las	metas	que	se	buscan	alcanzar	 trabajando	todos	como	
un	 gran	 equipo,	 a	 la	 vez	 que	 se	 asignan	 tareas	 especificas	 a	 cada	 operario	 y	








trazarse	 metas	 de	 realización	 de	 normas	 de	 calidad	 internacionales	 para	
aumentar	su	competividad	y	ofrecer	un	mejor	producto	a	sus	clientes	mediante	




política	 de	 confiabilidad	 AMFE	 basada	 en	 la	 confianza	 creada	 entre	 operario-








• Se	 propone	 además	 la	 implementación	 de	 un	 GMAO,	 que	 permitirá	 llevar	 un	




El	 software	 de	 Gestión	 de	 Mantenimiento	 Asistido	 por	 Ordenador,	 es	 una	
herramienta	 moderna,	 rápida	 y	 precisa	 que	 permite	 la	 gestión	 del	
mantenimiento	 de	 la	 empresa	 y	 que	 genera	 múltiples	 ventajas,	 ya	 sea	 en	 la	
reducción	de	costos	como	en	el	control	de	las	actividades	realizadas.			
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